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@ Verfahren zur Bestiickung von Heizwdnden mit Konvektionslamellen und Anlage zur Durchfiihrung

des Verfahrens.

@ Das Verfahren betrifft die Bestlickung von Hei-
zwdnden mit Konvektionslamellen, wobei die Lamel-
len geformt und nach einem Bestlickungsplan ein-
zeln auf die Rickseite der Heizwand aufgelegt, aus-
gerichtet und aufgeschweisst werden.

Ebenfalls Gegenstand der Erfindung ist eine An-
lage zur Durchfiihrung des Verfahrens, mit einer
Eingangsstation (1), einer Formstation (2) und einer
Transportbahn mit Schweisseinrichtung (3) flr mit
den Lamellen auszurlistende Heizwinde.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Bestlickung von Heizwinden mit Konvektions-
lamellen, bei welchem die Lamellen auf die Hei-
zwandrlickseite aufgeschweisst werden und eine
Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens sowie
nach dem Verfahren mit Konvektionslamellen be-
stlickte Heizwinde.

Die heute stark verbreiteten Heizwénde, beste-
hend aus parallel zueinander in einer Ebene ange-
ordneten Flachrohren und diese untereinander ver-
bindenden Sammelrohren flir die Zu- und Abfuhr
von Warmwasser, werden auf ihrer Rickseite in
der Regel mit sog. Konvektionslamellen versehen.

Ueblicherweise wird zur Bildung der Lamellen
ein Blech gemiss vorgegebenen Dimensionen in
einer Presse verformt und das Blech, einen zusam-
menh3ngenden Lamellenstrang bildend, auf Vor-
ratsrollen gespeichert, um dann je nach Bedarf
abgeldngt und als zusammenhingendes Lamellen-
blech auf die Heizwandrlickseite aufgeschweisst zu
werden.

Selbstverstidndlich sind zu diesem Zweck La-
mellenbleche verschiedener Breiten flir verschiede-
ne Lamellenldngen zu verwenden.

Diese Methode mag sich flir grosse Serienfa-
brikationen eignen (wenn fiir eine grossere Serie
immer dieselben Lamellenbleche gebraucht wer-
den), ist jedoch aufwendig bei sogenannter auf-
tragsbezogener Fertigung, d.h. einer Fertigung von
Heizk&rpern verschiedener Gr&sse, aber in be-
schrénkter Stlickzah! flir einen bestimmten Bestel-
ler.

Der erforderliche Lagerplatz, aufwendige Zwi-
schentransporte, umstindliches "Handling” und
Anfall von Schnittabfall ist dabei besonders nachtei-
lig. Falls die Lamellenbleche ab der Blechrolle (coil
) gefertigt und direkt der Weiterbearbeitung und
dem Aufschweissen auf die Heizwand zugefihrt
werden, bedingt dies zudem eine hohe Umristzeit
der Pressen (bei auftragsbezogener Fertigung).

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es,
diese bekannten Methoden an die Bedlirfnisse der
auftragsbezogenen Fertigung anzupassen oder
eine flir diese Fertigungsart optimalere Losung zu
finden.

Diese Aufgabe wurde nun erfindungsgemiss
dadurch gelst, dass in einer Formstation ein Me-
tallband ab einem Metallbandspeicher abgezogen
und aus dem Band die Lamellen mit vorbestimm-
ten Abmessungen beziiglich Teilung und H6he ge-
formt und gemiss einem Bestlickungsplan auf
Ldnge geschnitten werden und dass die so gefer-
tigten Einzellamellen gemiss dem Bestlickungs-
plan der Schweissstation zugeflihrt, auf der Hei-
zwandrlickseite ausgerichtet und auf diese aufge-
schweisst werden.

Die Grundidee besteht somit darin, die Bestlk-
kung der Heizwdnde mit Konvektionslamellen mit-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tels Einzellamellen durchzufiihren.

Diese scheinbar rlickschrittige L&sung bringt
fur die auftragsbezogene Fertigung enorme Vortei-
le:

- flir eine bestimmte Lamellenform (d.h. be-
stimmte Teilung und H&he der Lamellen)
wird lediglich ein Band bestimmter Breite be-
ndtigt (einfache Rohmateriallagerhaltung);

- einfaches Handling;

- kein Uberflissiger Materialverbrauch (d.h.
Materialeinsparung, da keine nicht mehr ver-
wendbaren Teile der Lamellen wegzutrennen
sind, um vorspringenden Teilen der Hei-
zwand, wie z.B. Aufhingebiigeln, Platz zu
machen);

- einfache Lagerhaltung (Zwischenlager entfal-
len);

- es wird nur ein Pressenwerkzeug flir eine
bestimmte Lamellenform bendtigt (wesentli-
che Einsparung von Werkzeugkosten);

- das Anbringen von Aussparungen ist verein-
facht und verursacht nur geringen Abfall;

- eine (voll-) automatische Fertigung wird auch
flir kleine Stlickzahlen mdoglich.

Vorzugsweise wird das Band schon vor der
eigentlichen Formgebung auf Ldnge geschnitten.

Die verschiedenen Aussparungen kdnnen vor
der Formgebung ausgeschnitten bzw. ausgestanzt
werden.

Vorzugsweise werden die geformten und abge-
ldngten Lamellen nacheinander einzeln der
Schweissstation zugefiihrt, in der vorgegebenen
Stellung auf der Heizwandriickseite ausgerichtet
und festgeschweisst.

Eine zur Durchfihrung des Verfahrens geeig-
nete Anlage zeichnet sich aus durch eine Ein-
gangsstation mit einem Metallbandrollenhalter,
Werkzeugen zum Ausschneiden bzw. Ausstanzen
von Bandausnehmungen sowie einer Trennvorrich-
tung zum Ablangen von Bandabschnitten zur Bil-
dung einzelner Lamellen, einer anschliessenden
Formstation zur Formung der fertigen Lamelle und
einer neben dieser angeordneten Transportbahn flr
mit Lamellen zu bestiickenden Heizwénde, mit zu-
gehdrigen Ausricht-, Schweiss- und Vorschubein-
richtungen.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnung noch etwas n3her erldutert. Es zeigt

die einzige Figur rein schematisch eine Anlage
zur Bestlickung von Heizwinden mit Konvektions-
lamellen.

Wie bereits erwdhnt, liegt der Kern der Erfin-
dung darin, dass die Bestlickung der Heizwan-
driickseiten mit Konvektionslamellen mittels Einzel-
lamellen erfolgt. Es versteht sich von selbst, dass
jede Heizwand nur Lamellen eines Typs (Teilung,
H6he) enthdlt, welche jedoch gegebenenfalls an
bestimmten Stellen verschiedene Linge aufweisen
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kénnen, um Teile der Heizwand freizulassen. Dies
wird dank des vorliegenden Verfahrens problemlos
md&glich, indem der Bestlickungsplan entsprechen-
de Lamellen verschiedener Linge vorsieht, und
diese lediglich gemiss Plan in der passenden Rei-
henfolge aufzuschweissen sind.

Der grundlegende Vorteil des erfindungsge-
méissen Verfahrens liegt jedoch darin, dass mit nur
einem Presswerkzeug Heizwdnde verschiedener
H6he bzw. Breite ausgerlistet werden k&nnen, vor-
ausgesetzt selbstredend, dass der gleiche Lamel-
lentyp zu verwenden ist. Das Verfahren eignet sich
somit besonders flir die auftragsbezogene Ferti-
gung.

Die Lamellen sind lediglich auf die vorgegebe-
ne Lange zu fertigen und k&nnen dann nacheinan-
der plaziert und aufgeschweisst werden (je nach
Schweisseinrichtung gegebenenfalls auch in Grup-
pen, aber getrennt voneinander).

Die Zeichnung zeigt rein schematisch eine An-
lage zur Durchflihrung des Verfahrens, bestehend
aus einer Eingangsstation 1, einer anschliessenden
Formstation 2 und schliesslich einer an diese an-
schliessende Transportbahn 3 mit Schweisseinrich-
tung.

Die Eingangsstation 1 umfasst insbesondere
eine Metallbandrollen-Halterung 4 (Haspel), eine
Einrichtung 5 zum Richten des Metallbandes 6,
eine Schneid- oder Stanzeinrichtung 7 zum muster-
gemissen Anbringen von eventuellen Aussparun-
gen in das Band, eine Schneidvorrichtung 8 zum
Abldngen des Bandes und gegebenenfalls eine
Vorschubeinrichtung fiir das Band.

Die abgelangten Bandstlicke (jeweils zur Bil-
dung einer Einzellamelle vorgesehen) werden aus
der Eingangsstation 1 in die Formstation 2 weiter-
transportiert und in dieser (als Presse ausgebildet)
in die definitive Form gebracht (s. z.B. Schritte a-
d), wobei im Schritt d noch Schweissbuckel 10 in
die Lamellenfiisse 9,9' eingepragt werden.

Aus der Formstation 2 werden die fertigen La-
mellen 11 in der Regel nacheinander auf die mit
der Rickseite nach oben liegende Heizwand 12
geschoben, ausgerichtet und individuell festge-
schweisst (die Flachrohre der Heizwand sind schon
zu einer Baugruppe zusammengefligt). Die so
nacheinander (oder gegebenenfalls gruppenweise)
aufgeschweissten Konvektionslamellen 11 verstei-
fen dabei die Heizwand zusiatzlich. Bei Bedarf k&n-
nen die Stirnflichen der Lamellen noch durch Auf-
schweissen eines Verbindungsbandes (nicht darge-
stellt) weiter versteift werden. Die Heizwand 12 wird
auf dem Tisch 13 (Transportbahn) schrittweise vor-
wirtsbewegt, so dass jede Lamelle 11 am richtigen
Ort aufgesetzt werden kann.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Bestlickung von Heizwdnden mit
Konvektionslamellen, bei welchem die Lamel-
len auf die Heizwandriickseite aufgeschweisst
werden, dadurch gekennzeichnet, dass in einer
Formstation ein Metallband ab einem Metall-
bandspeicher abgezogen und aus dem Band
die Lamellen mit vorbestimmien Abmessungen
bezliglich Teilung und H8he geformt und ge-
miss einem Bestlickungsplan auf Ldnge ge-
schnitten werden und dass die so gefertigten
Einzellamellen gemiss dem Bestiickungsplan
der Schweissstation zugefiihrt, auf der Hei-
zwandrlickseite ausgerichtet und auf diese auf-
geschweisst werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass gemiss Bestlckungsplan die
Lamellen in der vorgesehenen Reihenfolge auf
die gewlinschten, gegebenenfalls unterschied-
lichen Langen abgelangt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Metallband ab einer
Metallbandrolle abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 - 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Band auf Linge ge-
schnitten wird, und die Lamelle erst anschlies-
send geformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, da-
durch gekennzeichnet, dass das noch nicht zur
Lamelle geformte Metallband mit Aussparun-
gen an den spiteren Uebergdngen zwischen
zwei benachbarten Flachrohren der Heizwand
ausgestattet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, da-
durch gekennzeichnet, dass das noch nicht zur
Lamelle geformte Metallband mit Aussparun-
gen zur Bildung von Aufhdnge&ffnungen aus-
gestattet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, da-
durch gekennzeichnet, dass in den die Lamel-
lenfiisse bildenden Abschnitten des Bandes
Schweissbuckel vorgepragt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, da-
durch gekennzeichnet, dass nach der Herstel-
lung der Lamellen diese nacheinander einzeln
der Schweissstation zugefihrt, in der vorgese-
henen Stellung auf der Heizwandrlickseite aus-
gerichtet und dort festgeschweisst werden.
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Anlage zur Durchflihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1-8, gekennzeichnet
durch eine Eingangsstation mit einem Metall-
bandrollenhalter, Werkzeugen zum Ausschnei-
den bzw. Ausstanzen von Bandausnehmungen
sowie einer Trennvorrichtung zum Abldngen
von Bandabschnitten zur Bildung einzelner La-
mellen, einer anschliessenden Formstation zur
Formung der fertigen Lamelle und einer neben
dieser angeordneten Transportbahn fiir mit La-
mellen zu bestlickenden Heizwdnde, mit zuge-
hdrigen Ausricht-, Schweiss- und Vorschubein-
richtungen.

Heizwand, mit nach dem Verfahren nach ei-
nem der Anspriiche 1-8 aufgeschweissten
Konvektionslamellen.
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